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© Schneideinsatz fur ein Zerspanungswerkzeug. 
@ Schneideinsatz fur die Bearbehung von Aluminium, 
MolybdSn und deren Legierungen, Kunststoffen und Shn- 
lichen Materlalien mh mindestens einer Schneidecke von der 
aus sicn jeweils zwei Schneidkanten mit scharfkantig daran 
anschlie&enden Spanteitstufenfianken erstrecken. Die 
Schneidkanten (3) fallen von den Schneidecken (4) zur 
Schneidkantenmttte hin zumindest tm Bereich der 
Schneidecken (4) mit einem Neigungswinkel A zwischen 5° 
und 20* ab. Die mh einem Spanwlnkel y^ > 15° abfallende 
Flanke (7a) jeder Spanlehstufe (7) nimmt im abfallenden 
Schneidkantenschnitt (3a) von der Schneidecke (4) zur 
Schneidkantenm'rtte hin In ihrer Breite zu und erstreckt sich 
bis zur Winkelhalbierenden (8) jeder Schneidecke (4). Die 
abfallenden Flanken (7a, 7b) jeder Spanleitstufe grenzen mit 
einem Winkel fr, 0 a > 130° an einen gegenOber den Scheid- 
kanten (3) abgesenkten MitteKeil {6} des Schneidelnsatzes. 
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SCHNEIDEINSATZ FUR EIN ZERSPANUNGSWERKZEUG 

Die Erfindung betrifft einen Schneideinsatz fur die Bearbeitung von 
Aluminium, Molybdah und deren Legierungen, Kunststoffen und a'hnlichen 
Materialien mit mindestens einer Schneidecke von der aus sich jeweils 
zwei scharfkantige Schneidkanten ohne Schneidkantenfasen mit daran an- 
5 schlieBenden Spanleitstufenflanken erstrecken. 

Schneideinsatze fur die Bearbeitung derartiger Materialien zeichnen sich 
durch vergleichsweise groBe Spanwlnkel aus. Die bekannten Schneid- 
einsatze dieser Art fur die Bearbeitung von Aluminium, Molybdan und 
10 deren Legierungen, Kunststoffen und ahnlichen Materialien weisen gerade, 
parallel zur Grundflache verlaufende Schneidkanten mit eingeschliffenen, 
nicht umlaufenden Spanleitstufen auf. 

Nachteilig bei diesen SchneidelnsStzeri 1st, daB sich durch das Einschlei- 
15 fen der Spanleitstufen, der f Ur die Bearbeitung erforderliche mbglichst 
groBe positive Spanwinkel nur 1m Bereich der Hauptschneidkante errelchen 
laBt. Im Bereich der Schneidspitze des Schneideinsatzes wird der Spanwin- 
kel immer kleiner bis auf 0° und steigt beim Ubergang in die Neben- 
schneidkante sogar auf einen negativen Wert an. Diese Abnahme des posi- 
20 tiven Spanwinkels an der Schneidspitze kann insbesondere beim Eingriff 
der Schneidkante bis in den Nebenschneidkantenbereich, was beinT Kopier- 
drehen haufig auftritt, zu einem AufreiBen der bearbeiteten Oberflache 
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und damit zu unzureichenden Oberflachenqualitaten fUhren. 

Dariiberhinaus wird durch die, entsprechend bekannten Ausfiihrungen, 
geraden, parallel zur Grundflache verlaufenden Schneidkanten sowie durch 

5 die kleineren Ubergangswinkel zwischen abfallenden und ansteigenden Span- 
lei tstufenflanken, die in der Regel zwischen 90° bis 110° liegen, viel- 
fach nur eine ungiinstige Spanbildung erreicht. Die Gefahr einer Schneid- 
kantenbeschadigung und einer sehr groBen Aufbauschneidenbildung ist 
somit betrachtlich. Auch sind die Schnittkrafte ira Bereich der Schneid- 

10 ecke sehr groB, so daB die Bruchgefahr in der Schneidecke besonders groB 
ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Schneideinsatz der ein- 
gangs beschriebenen Art fur die Bearbeitung von Aluminium, Molybdan und 
15 deren Legierungen, Kunststoffen und ahnlichen Materi alien zu schaffen, 
der die genannten Nachteile vermeidet. 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird dadurch gelost, daB die 
Schneidkanten von den Schneidecken zur Schneidkantenmitte hin zumindest 

20 im Bereich der Schneidecken mit einem Neigungswinkel 0^ zwischen 5° und 
20° abfallen, daB die mit einem Spanwinkel jTf > 15° abfallende Flanke 
jeder Spanleitstufe im abfallenden Schneidkantenabschnitt von der f 
Schneidecke zur Schneidkantenmitte hin in ihrer Breite zuninrot und sich 
bis zur Winkelhalbierenden jeder Schneidecke hin erstreckt und daB die 

25 abfallenden Flanken jeder Spanleitstufe mit einem Winkel /^ ( /3 z > 130° 
an einen gegeniiber den Schneidkanten abgesenkten Hittelteil des Schneid- 
einsatzes angrenzen. 
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Durch den stark positlven Neigungswinkel der Schneidkanten 1m gesamten 
Bereich der Schneidecken wird bei der Zerspanung eine Wendelspanbildung 
erreicht, wpdurch sich verringerte Schnittkrafte tnit einer geringeren 
Gefahr der SchneidkantenbeschSdigung sowie eine iiberraschend geringe Auf 
5 bauschneidenbildung auch bei ungunstigen Schnittbedingungen ergeben, 
DarUberhinaus kommt es zu Oberflachengiiten, die friiher bei der Bearbei- 
tung von Aluminium, Molybdan und ahnlichen Materialien nicht denkbar 
waren. 

10 Wegen der zunehmenden Breite der abfallenden Flanke jeder Spanleitstufe 
im stark geneigten Schneidkantenabschnitt ergibt sich eine optimale Span 
bildung sowohl bei groBen als auch kleinen Schnittiefen sowie eine ver- 
starkte Wendelspanbildung. 

15 Da die abfallende Flanke jeder Spanleitstufe bis zur Winkelhalbierenden 
der Schneidecke verlauft, ergibt sich auch in den Schneidecken und im 
Bereich der Nebenschneide ein positiver Spanwinkel und es kann eine 
wesentlich hbhere Schnittlei stung ohne eine verminderte Oberf lachenquali- 
tat erreicht werden. Insbesondere bei einem Eingriff der Schneidkante 

20 uber die Schneidspitze bis in den Nebenschneidkantenbereich hlnein, wie 
es beim Kopierdrehen auftreten kann, werden daher unverandert gute Ober- 
flachenguten erreic:t. Auf die Verwendung von sogenannten rechten und 
linken Schneideinsikzen, die bei bekannten Schneideinsatzen groBteils 
notwendig war, kann /erzichtet werden. Die Lagerhaltungskosten lassen 

25 sich auf diese Weist-- verringern. 

Dadurch, daB die abfcMenden Flanken jeder Spanleitstufe mit ei'nem Min- 
kel tf,,/3 z > 130° in (iinen gegenuber den Schneidkanten abgesenkten Mit- 
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telteil des Schneideinsatzes ubergehen, trifft der ablaufende Span auf 
keine stark ansteigenden Flachen, was die Spanbildung ebenfalls verbes- 
sert. Der Span wird nicht UbermaBig gestaucht. Es ergeben sich wiederum 
niedrigere Schnittkrafte mit einem weichen Spanablauf , der bei Alu- 
5 minium, Molybdan und ahnlichen Materi alien besonders anzustreben 1st. 

Besonders vorteilhafte Ausgestaltungen des erfingungsgemaBen Schneid- 
einsatzes ergeben sich aus den Unteranspriichen und werden an Hand der 
Figuren naher erlautert. 

10 

Als das geeignetste Material fur Schneideinsatze zur Bearbeitung von Alu- 
minium, Molybdan und Shnlichen Material ien hat sich Hartmetall erwiesen. 
Urn eine wirtschaftliche Fertigung zu ermoglichen, konnen bei einem 
Schneideinsatz entsprechend der Erfindung die Spanleitstufen nicht raehr 
15 wie bisher ublich eingeschliffen werden, sondern miissen bereits rait dem 
Pressen des Schneideinsatzes eingeformt werden. 

Insbesondere die groBen positiven Neigungswinkel der Schneidkanten in 
Verbindung mit den groBen positiven Spanwinkeln, wie sie fur die Bearbei- 
20 tung von Aluminium, MolybdSn und ahnlichen Materi alien notig sind, 

lieBeh gewisse preBtechnische Probleme bei der Herstellung eines erfin- 
dungsgenaBen Schneideinsatzes aus Hartmetall erwarten. Auch Yerzugs- 
probleme beim Sintern waren bei der erfindungsgemaBen Ausgestaltung 
nicht auszuschlieBen. 

25 

Es hat sich jedoch gezeigt, daB diese Probleme aufgrund der in den letz- 
ten Jahren wesentlich verbesserten PreBtechniken und Sinterverfahren 
durchaus zu bewaltigen sind. Eine besonders vorteilhafte Herstellung 
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eines erfindungsgemaBen Schneideinsatzes 1st z.B. dadurch moglich, daB 
der Schneideinsatz an der Freiflache zumindest bis zum parallel zur 
GrundflSche verlaufenden Schneidkantenabschnitt bzw. bis. zum tiefsten 
Punkt der Schneidkanten beim Pressenmit einer zylindrischen Fase ver- 
5 sehen wird, die dann gleichzeitig mit dem Schleifen der positiyen Frei- 
flache zur Erzeugung einer vol lig scharfkantigen Schneidkante, entfernt 
wird. 

Die Erfindung wird. im folgenden anhand der Zeichnungen naher erlautert. 

10 

Es zeigen: 

einen Schneideinsatz entsprechend der Erfindung in Draufsicht 
den Schneideinsatz nach Figur 1 in Seitenansicht 
Figur 3 den Schneideinsatz nach Figur 1 im Schnitt A-A 
Figur 4 den Schneideinsatz nach Figur 1 im Schnitt B-B 

20 

Der in den Figuren 1 bis 4 dargestellte erfindungsgemaBe Schneideinsatz 
ist als Wendeschneidplatte mit Mittelloch -2- und vier Schneidecken -4- 
ausgefuhrt. Jede Schneidkante -3- besteht aus zwei geraden, von den 
Schneidecken zur Schneidkantenmitte h1n geneigten Schneidkantenabschnit- 
25 ten -3a- mit einem Neigungswinkel 0* von 10° sowie aus einem parallel 
zur horizontalen Auflagef lache -1- verlaufenden Mittelabschnitt -3b-. 



Figur 1 
15 Figur 2 
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Parallel zu den Schneidkanten -3- verlaufen Spanleitstufen -7-, die 
scharfkantig ohne dazwischenliegende Fase in die Schneidkanten -3- iiber- 
gehen. Im Bereich der geneigten Schneidkantenabschnitte -3a- weisen die 
abfallenden ebenen Flanken -7a- der Spanleitstufen einen Spanwin- 
5 kel fa von 25° auf, nehmen in ihrer Breite von der Schneidecke -4- zur 
Schneidkantenmitte hin zu und verlaufen bis zur Winkel halbierenden -8- 
jeder Schneidecke -4-. 

Die Wendeschneidplatte weist einen gegenuber den Schneidkanten abgesenk- 
10 ten Mittelteil -6- auf , der tnit Ausnahme von dreieckfbrmigen ebenen Fla- 
chen -5- in den Eckbereichen parallel zur Auflageflache -1- verlauft. 
Die Flachen -5- weisen eine Spanwinkel >jr' von 18° auf und gehen mit 
einem Winkel /3' von 162° in den horizontalen Bereich des Mitteltei- 
les -6- iiber. Die abfallenden Flanken -7a- der Spanleitstufen grenzen 
15 mit einem Winkel /i i von 155° an diese Flachen -5- des Mittelteiles -6- 
an. 

Im Bereich des Mittelabschnittes -3b- jeder Schneidkante weist die abfal- 
lende ebene Flanke -7b- jeder Spanleitstufe einen Spanwinkel ^ von 20° 
20 auf, verlauft mit gleichblei bender Breite und geht mit einem Win- 
kel /3 X von 160° in^den>-hor izontal en Mittelteil -6- der Wendeschneidplat- 
te tiber. 

Der Spanwinkel -f' der geneigten Abschnitte -5- ist durch die Form dieser 
25 Abschnitte, durch Lange und Neigungswinkel der Schneidkantenabschnit- 
te -3a- sowie Breite und Spanwinkel der abfallenden Spanleitstufenflan- 
ken -7a- bestimnt. Es ist besonders vorteilhaft, diese Parameter so zu 
wahlen, daB auch die geneigten Flachen -5- mit einem Winkel /3 ' > 130° 
in den horizontalen Bereich des Mittelteiles -6- iibergehen. 
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Die in den Figuren dargestellte Ausfiihrung eines. Schneideinsatzes stellt 
eine besonders bevorzugte Ausfiihrung der Erfindung dar, ist jedoch nicht 
darauf beschrSnkt. 

5 So ist es beispielsweise denkbar, daB die geneigten Schneidkantenab- 
schnitte -3a- kurvenfbrmig ausgebildet sind. AuBerdem konnen diese 
Schneidkantenabschnitte -3a- bis zur Schneidkantenmitte hin verlaufen, 
so daB der Mittelabschnitt -3b- entfallt. Die geneigten Flachen -5- des 
Mittelteiles -6- konnen konkav Oder konvex ausgefiihrt sein. Ebenso kann 
10 der Rest des Mittelteiles -6- zura Mittelloch -2- hin leicht ansteigen 
und auch konkave oder konvexe Form aufweisen. Auch kann es vorteilhaft 
sein, daB die abfallenden Flanken -7a, 7b- der Spanleitstufen in einem 
kurvenformigen Verlauf in den den abgesenkten Mittelteil -6- ubergehen. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Schneideinsatz flir die Bearbeitung von Aluminium, Molybdan und deren 
Legierungen, Kunststoffen und ahnlichen Materi alien mit mindestens 
einer Schneidecke von der aus sich jeweils zwei Schneidkanten rait 
scharfkantig und ohne Fasen daran anschlieBenden Spanleitstufenflan- 
ken erstrecken, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Schneidkanten (3) von den Schneidecken (4) zur Schneidkantenmitte 
hin zumindest im Bereich der Schneidecken (4) mit einem Neigungswin- 
kel *V zwischen 5° und 20° abfallen, daB die rait einem Spanwin- 
kel Ta > 15° abfallende Flanke (7a) jeder Spanleitstufe (7) ira ab- 
fallenden Schneidkantenabschnitt (3a) von der Schneidecke (4) zur 
Schneidkantenmitte hin in ihrer Breite zunimmt und sich bis zur Uin- 
kelhalbierenden (8) jeder Schneidecke (4) hin erstreckt und daB die 
abfallenden Flanken (7a, 7b) jeder Spanleitstufe mit einem Hin- 
kel Ai.Ait 130° an einen gegeniiber den Schneidkanten (3) abgesenk- 
ten Hittelteil (6) des Schneideinsatzes angrenzen. 

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Schneidkante (4) jeweils aus geraden geneigten Abschnitten (3a) sowie 
aus einem horizontal verlaufenden Mittelabschnitt (3b) zusammenge- 
setzt ist und die abfallende Flanke (7b) der Spanleitstufe (7) im 
Mittelabschnitt (3b) in ihrer Breite gleichbleibend ist. 
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3. Schneideinsatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Spanwinkel ft der abfallenden Flanke (7a) jeder Spanleitstufe (7) 
grbBer ist als der Spanwinkel f % der abfallenden Flanke (7b) jeder 
Spanleitstufe (7). 

4. Schneideinsatz nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
abgesenkte Mittelteil (6) des Schneideinsatzes iin wesentlichen hori- 
zontal verlauft und im Bereich der Schneidecken (4) geneigte Ebene 
dreieckformige Flachen (5) aufweist, die mit einem Winkel 6' in den 
horizontal verlaufenden Bereich des Mittelteiles (6) Ubergehen. 



Reutte, 25.04.1984 
Dr.Lo/mb/331 EU 
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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0>1 . Cutting insert with at 
least one cutting 

corner (4), wherefrom two cutting edges (3) with adjacent 
chip grooves (7) are 

extending, at least in the region of the cutting corner (4) 
the cutting edges 

(3) are sloping from the cutting corner (4) to the middle 
of the cutting edge 

with an angle of inclination of 5 degrees < lambda < 20 
degrees, the chip 

grooves (7) are extending continuously at least across the 



corner region and 

the adjacent regions of sloping cutting edge sections (3a) , 
the sloping flank 

(7a) of each chip groove (7) is provided with a chip angle 
gamme 1 > 15 degrees 

having a width increasing in the sloping cutting edge 
section (3a) from the 

cutting corner (4) towards the middle of the cutting edge 
and the sloping 

flanks (7a, 7b) of each chip groove (7) include an angle 
beta 1 , beta 2 > 130 

degrees with a central part (6) of the cutting insert, 
which central part is 

bordering on the sloping flanks (7a, 7b) of the chip groove 
and has a lower 

altitude compared with the cutting edges (3) . 



